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Di0 f oigemJen Angcben eind dan vom Anmelc^M' einrcreichton Unterlagen Ginrm»nimen 

(g) Selbsttragendes Autcnnobilformteil 

@ Gegenstand der Erftndung ist ein selbsttragendes Au- 
to m obi If or mteil sowie Verfahren zu dessen HerBtellung. 
Das selbsttragende Automobllformtoil umfa&t wenfg- 
stens efn Substrat mft gerfnger Elgenetalfiglceft und we- 
nigstens efne damft verbundene Trdger&chfcht aus gehSr- 
tetem pulverfdrmfgen Harz. 
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Bescfareibung 

Oegenstand der Erfindung ist cin selbsttragcndcs Auto- 
mobilfonateil sowic Vcrfahrcn zu dessen Hersiellung. 

Die Herstelluzig won seLbsttiHgeodec Fonnteilen im Auto- S 
mobilbeieich aiis Substraten mit geringer Hgensteifigkeit 
und wenigstens einex damit volsundenen l^erBchicht ist 
im Stand der Ibchnik bekannt. 

So werden beispielsweise Dachhinmiel im Automobilbe- 
reich derart ausgelegt dafi diese aus einem Aufbau, beste- lO 
head aus Glasgelege, Hartscbaum, Weicbschaum undDdccx' 
bcstebm. Die Nachteile dieses Aufbaus bestehen insbeson- 
dere in der Komplexitat sowie in der Befnntrachtigung dex 
Akustik durch das Glasgelege. Besonders hervorzuheben ist 
weilerbin der hohe Prcis und die scblechte Wicdcrvcrwcrt- 15 
barkeit von GLasfasem. 

Auch im Beieich der MotorhaubenisoLation, bei dem der 
Aufbau Im weseadichen dahlogebend besteht, daB die Isola- 
tioo aus einem BindevUes* einem GLasgel^e, einem 
Scbaum und einem weiceren Bindevlies besteht, bcsteben 20 
die Probleme dieser Verbundstruktur insbesoodere in d^ 
Stabilitat 

DemgcgaaUbcr besteht die Aufgabc der voriiegenden Er- 
finduag in dra- BeieitsteUung eines selbstrageoden Poimteils 
und eines ectsprechenden Ver&ihien zu seiner Herstellung, 2S 
das auf preiswert edialtlicbe Rohstoffe zurikkgieift und 
diese in ciner besonders umwcltvertraglichen Weisc eiit- 
sctzu 

Die vorliegende Aufgabe wild exfindungsgem^ in einer 
ersten Ausfiihningsform geL5st durcb ein selbsttragendes 30 
Automobilfoimteil umfassend wenigstens ein Substrat mit 
geringer Eigensteifigkeit und wenigstens cine damit vobun- 
deoeo TVagerschicht, wobei die 'Mgerschicht aus gehart&- 
tem pulvexftinnigen Harz besteht. 

Die VcTwendung von pulveifbnuigem Harz, bcispicls- m 
weise in Form von Pulveilacken ist im Bereach der Technik 
imH auch im Automobilbau im grofien Umfang b^cannt Im 
voriiegenden Fall wird jedoch das pulverfcktiiige Harz nicht 
als Dekorschicht eingesetzt, sondem bildet selbst die ItS- 
gerschicbt fUr das selbsturagoide AutomobilfbnnteiL Dem- 40 
entspiecbeod ist die Schichtdicke der TVagerschicht nicht 
mit Schichtdicke {Iblidier Lackiorimgen veigLeichbaz; die 
keinen Beitrag zur Tragfahigkeit der Formteile Leisteo. 

Lnsbesondere bei d^ Herstellung von Pulverlacken fallen 
Feinstaube ab, die bei der Verarbeitung von Pulverlacken, 45 
bedingt durch ihre Feinheit nidit mehr eingesetzt werden 
kdnnen. Diese wexden zur Zeit kosteninten^iv entsocgt, stel- 
len jedoch fUr das orfindungsgen^Be Automobilformtdl ein 
wirtschaftlidi intsessantes Ausgangsmateiial dan 

Die erfindungsgemaBen Automobilfbrmteile, bei deoen SO 
es sich im wesoitlichen um seiche auf der Basis von Fa- 
servliesen; beispielsweise Textilfaservliese oder Schaum- 
stoffe handelt, umfassen Fcnnteile zur akustischen D3mp- 
fimg in den Berdcben Motodiaube, Stimwand (beidseitig), 
TunneU TOr, Dach, FuQraum, Pumpen, A- bis D-SSule und S5 
LQftungskanal und a35 gegebenenfalls selbsttragende Basis 
fUr Lmeaausldcidungcn, insbesoodere fUr Aimaturenabdek- 
kungen, Ibnnelveddeidungea, Tiirveridadungen, Riickeo- 
lehnenveikleidungen. A- bis D-Saulenverkleidungen imd 
Reserveradabdeckungen sowie als Ibilc mit Doppelfiinktion 60 
insbesondcre als Dachhimmel, Hutablage, FUUstack, Kof- 
ferraummatte oder Radhausverideidung. 

DemeDtsprechend handelt es sich bevorzugt bei den 
Formteilra der vodiegeoden Erfindung um soiche, bei de- 
nen das Substrat Schaumstoff. Schaumstoffplattoi, Vct- 6S 
bundschaumplattea oder Partikelverbundplatlen, NShwirkv- 
liese, Nadelvliese und/oder Naturfaservliese umfaBt Diese 
an sich nicht tragendm Substrate mit geringer Eigenstofig- 
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keit werden eriindungsgem^ mit einer oder mehreren Tc^- 
gcrscbichten aus gehSrtetem, ursprOngiich pulverfbrmigen 
Harz verscbML 

Prinzipiell kann fllr die Herstellung der selbsttragenden 
Automobilformleile gemafi der voriiegenden Erfindung je- 
des beiiebi^ hartbare pulverftirmige Harz eingesetzt wer- 
den. Besoodus bevorzugt im Sinne der voriiegCTden Erfin- 
dung umfassen die Tragcrschichtra des selbsttragetidcn Au- 
tomobilformteUs jedoch Epoxid harze, PolyestBr-^x>xid- 
harze, Acrylatharze und Polyurethanharze, insbesoodere 
Gemische daraus. Diese Haize fallen in Form von Feinstaub 
bd der Herstellung der Pulvedacke im groSen Umfang an 
und sind daher als besonders wirtschaftliche Ausgangsmate- 
rialien zu Verwirklichung des erfindungsgemkSen Automo- 
bilformteils von besonders gioBem Interesse. 

Das RSchOTgewicht und die Zahl dex Uragerschichten be- 
stinmit im wesentlicben cfie Steifigkeit des Autcmobilform- 
teils, so dafl dem Fiachengewicht der Trageiscfaicht erfin- 
dungsgemSB besonderc Bcdcutung zukommL Wahrend Ub- 
Uche, mit den erfindungsgemaBen AutomobilformteQen ver- 
gleichbaie Formteile auf der Basis von Glasfasergeweben 
insgesamt R&rhengewicbte im Bereidi von etwa 1000 g/m^ 
aufweisen, ergibt sich mit Hilfe der voriiegenden Erfindung 
einc Gcwichtscinsparung demgcgenUber von bis zu 60%. 
Dies kann beispielsweise dadurch reali^ert warden, daB 
man das AutomobilformtBil mit einer THgerschicht ausrii- 
stet, die ein Fiachengewicht von 200 bis 600 g/m^, insbe- 
sondcre 300 bis 500 g/m^ aufwcisL Bei einem derartig ge- 
ringen Fiachengewicht ist eine ausreichende IVagfihigkeit 
eneichbar. Durch Erh6hung der Zahl der TiSgeischichten 
laBt sich die Ttagf^gkeit des AutomobilformteUs crtiQhen. 

Bringt man pulvcrfbrmiges, noch ungchSrtetes Harz-Pul- 
ver mit dem oben beschriebenen Substrat in Xontakt, bei- 
spielsweise durch Aufetreuen, so dringt ein Tbtl des Pulvers, 
insbesondexe bei einer gewissen PorOsit&t des Substratmate- 
rials in das Substratmatenai ein. Wenn nun das pulverf^- 
mige Harz der TVagerschicht gehSrtet wird, so verkrallt sich 
dieses Harz in der Oberflachenstniktur des Substrats und 
bildet eine besonders innige Veibindung des Substrats mit 
der Xragerschicht 

Eine gute Veibindung des Substrats mit der Tragersdncht 
ist lnsbesondere dann eneichbai; wenn die Teilch«igr5Be 
des noch ungehartctcn pulverfSrmigen Harzes kleiner ist, als 
die PoicngraBe des Substrats. Dementsprecbend ist cine be- 
sonders inmge V^indung von Substrat mit dor Trager- 
schicht Hann mtiglich, wenn das Ausgaiigsmaierial der TVa- 
gerschicht aus sehr feint^ligen pulverR^rmlgen Haizen, ins^ 
besonderc Pulverlackabfallen mit einer TfcilchengreBe von 1 
bis 80 fmi, insbesondere 5 bis 50 jim besteht Hierbei wird 
de Restreaktivit^ des teilausgeh^rtetKi PulverUcks ausge- 
nutzL 

Eine wciteare AusfUhrungsfOTm der vorliegoiden Erfin- 
dung kann vorsehen, daB die fieiliegeode OberfiSche der 
TV^erschicht em Spinnvlies oder eine Inertbeschichtung 
aufweisL Bei der Hxierung und insbesoodere der Hartung 
des pulverfbnnigen Harzes auf dem Substrat geringer Ei- 
gensteifigkeit wird flblicherweisc Warme eingesetzt, die das 
pulverformige Harz zunachst in einen im wesentlicben ther- 
moplastischen Zustand bringt Da gegebenenfalls diese Fi- 
xierung und die spSt«e AushMrtung in der R^el in einem 
geschlossenen Werkzeug durchgefiihn wird, ergeben sidi 
bier hEufig Probleme mit dem Knntakt mit der "^Wferkzeug- 
oberflSche. Zur Vsnn^dung voo Anldebungen und Veibak- 
kungcn mit der WerkzeugoberflScbe wird daher vorzugs- 
weise diese durch das Spinnvlies oder die Wetkzeugoberfld- 
che durch eine Inertbeschichtung, beispielsweise eine Tbf- 
lonbeschichtung vor dem <£reklen Kontakt mit dem pulver- 
f&nnigea Harz oder dem noch nicht vollstlndig gei^rteten 
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Tr^gennaterial gescbtltzt. Besondeis geeignet fUr den 
Zweck isi cin Spinnvlics bcispiclswcise nrit dncm FlSchen- 
gcwicht von 20 bis 80 g/m^. 

Mit Hilfe der vorliegenden Erfindung ist es somii mOg- 
lich, je nacb Auswahl der Materialien fiir das Substrat und/ 
Oder die IV^eiscfaicfat selbsttiageade Automobilformteile 
herzuslell«i» die Phenol-fxci, Formaldchyd-frd, Schwennc- 
tall-, insbcsondeic Cadmium-frei, Min^alfaseF-Ciei, insbc- 
sondere Glasfaser-frei und/oder frei vot Fluoi>Chlar-Kob- 
lenwasseistoffeo sind. 

Zur Herstellung der erfiodungsgenL^fieo Fonnteile bieten 
sich verschicdeoe VerfahrensmSglichkeiten an. In eineiu ex- 
sten Aspekt kann das \^rfahrBn 2ur Heistellung vod Form- 
teilen, wie obeo beschrieben, dadurcb lealisieit vverdea, dafi 
man das Substrat mit dem pulverfbrmig^i Haiz vexsidit und 
bei erfadbter Temperatur, beispielsweise im Beieicb von 140 
bis 230°C in dnem Weikzeug, gegebenenfalls \intsr eihab- 
tem Druck, das Harz fixiert, die Geometrie des Fonntsils 
einstellt und die Haize der Tragerschicht vemetzt 

\fittel8 geeigneter Stiei^innchtungen kannen beispiels- 
weise pulverfdrtnige Hazzsy stems auf ebene Schaumstoff- 
platten, PartikBlverbundschauHistof^LatteQ oder ahnlicbe 
Substrate mit geringer Big^teifigkdt aufgebracfat werden. 
Die Auftragsmenge der puLverfSimigcQ Harze kann dabei Je 
nacb Anfcsdeiung an die gewOnsdite Steifigkeit eingesteUt 
weiden. Die t^xierung der Haize aixf der SubstratoberflMche 
crfolgt bcispiclswcise un Bmich von 100 bis 140°C, wobei 
hieizu in einem gegebenenfalls offenen Weikzeug mittds 
Strahlungswanne die Pudeming vorgenommsi wird, Da- 
nacb sind die so erbaltenen Halbzeuge tran^xntierbar und 
konnen gegebenenfalls zwischengelagert weid^ 

In eioeni nachfolgoidCT Schria ist es dann tnpglicb, die 
Geometrie der RamSeile djizoatellen, d. b. beispidsweise 
durch Pressen, Stanzen, Schneiden, Hinterschneideo, Um- 
bugen ucd/odea: FormschrSgea die gewttnscbte Geometric 
des Formicils einzustelleo. IBerbei ist es obnc weiteres 
mdglich, auch punktuell und fUchenm§fiig untenschiedliche 
Schicht^ken aufeubringen, um an bestimmten Punklen 
und RSchen unterschiedliche IVageigenschaflen bervoizu- 
rufen. Diese unterschiedlicb^ Scbichtdicken sind bdspicls- 
weise dadurch realisierbai; dalB man das Flacbsngewicht in 
bestlmmten Bereicheo der OberflSche variierL Auch I^t 
sich durch partiell unt«nschiedlicbrai PreBdruck bei glei- 
chem Flachengewicht aber unterschiedlichem Raumgewicht 
eine unterschiedliche Steifigkeat in verschiedsoen Bereicb^ 
der IVagerscMcht eneichen. 

Die Endvemetzung duioplastischai Hatze ofolgt dann 
beispielsweise in einem PreBwerkzeug bei Ten]^)eraturen 
zwischen 140 und 230°C bea an aich ablichen PreSdrticken. 
Die Prefizeiten richten sich dabei nach den HMitezedten der 
eingesetzten Harzsystemc und Uegen 0bUcherweise im Be- 
rcich von 30 s und 2 min. 

Wenn die verwendeten pulvet^nnigen Harzs ghnlich 
eingestdlt sin4 wie handelsUbliche PulveilackB, so ist es 
mdglich, die noch beiBen entformten Halbzeuge in einem 
Abkflhlwedczeug noch nachzuforme&« bzw. die Umfonnung 
voUst^dlg in dem AbkOhlwerkzeug votzunehmen. Auf 
diese Weise konneo beispielsweise Umbuge, Hihteischei- 
dungen und Formschragen von 90** besondera gut ange- 
bracht weideo. Altemativ ist es mit einem entspre<±enden 
System mfiglich, die voUstandigc Vemctzung und Aushar- 
tung auSerfaalb des Weikzeugs vazzuzsebmen, beispielar 
weise mittels StrahhmgswSmie, wobei das formgebende 
Werkzeug gegebenenfalls nur als AbkOhlschale bcnutzt 
wird. 

Das erfindungsgemMBe Verfahzen erfoideit in der Regel 
einen Schutz der Weikzeugoberflilche vor dem pulverfBrmi- 
gen Harz. Dement^nxchend gcht eine bcvoczuglc AusfOh- 



rungsfbrm der vaziiegeoden Erfindung davoo aus, daB man 
die Wcfkzeugober&Sche durch eine bescnderc ^f^ahr^s- 
maBnahme vor dem pulverfSrmigen Harz schOtzt. Erfin- 
dung5gem§B ist dieses Verfahren beispielsweise dadurch 

S realisierbar, dafi rnan a) zunacbst dn Spinnvlies mit einem 
pulverformigen Harz gegebenenfalls in einem o£fenen Sy- 
stem ve^ehi und dieses bei einer Tfcmperatur von 1 00**C bis 
140^C fijuert. Hicxbei wird das pulvafSrmige Haiz in einen 
thermoplastischen Zustand Uberfuhrt, der eine Haftung an 

10 dem dunnen Spinnvlies ermoglichL Die so eibaltene Halb- 
ware wild dann mit der &^^^enden Oberflgche der noch 
klebefShigen Tifigerscfaicht mit dem Substrat in Kantakt gc- 
hracht woduTch eine Verbindung zwischen Trageisdncht 
und Substrat ermdgticht wird. 

15 In einem folgenden Sdmtt ist es dann mpgUch, die Geo- 
metric des Fonnteiis direkt einzustellen und anschlieB«id 
die Haize der IVagerschicht zu vemetz/ra oder auch beide 
Schritte in einem einsgen Arbeitsgang zu verwiridichen. 
Das bierbd eingesetze Spinnvlies hat dabei im wesentli- 

20 chen die Aufgabc. das Werkzeug vor do* pulverfamrigen 
Harzschicht zu schiitzen und tragt selbst nicht oder nur un- 
wesOTtlich zu den Farmeigenschaften der AutomobiLfomir 
teile bei. 
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AusfUhrungsbeispielB 
Beispiel 1 



Als IVager wuids ein PES-Deckvlies (30 g/m^) nrit einem 
30 pulverfSimigen Harzsystem, bestehend aus ca. 60% Epoxid- 
System und ca. 40% Carboxyl-furaktioQcliem Polyester als 
Hybridsystem nrit Epoxid eincs Flachengcwichts von 
3{X) g/m^ gleicbmaBig bestreut. Dieses Haizsystem wurde 
bei einer Temperatur im Bereich von 100 bis 130^ auf dem 
ss Dsckvlies fixierL AnscfalieBend wurde die so ^alt^e 
Halbware rUckscitig auf einra halbharten PUR-Weicht 
schaum mit einem Flachengewicht von 10 kg/mm aufgelegt 
und mit einem dieicfimensionalen Preflwerkzeug bei 200*C 
und einem Druck von 100 t 60 s lang gepreBt und entspie- 
40 chend gefoimL Bei der Entnahme wurde festgestellt, daB 
der so beigestellte Formkoiper noch raumlich instabil war 
und sich noch nachtraglich bis zum Erkalten des Lacksy- 
stems veifonnea liefi. 
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Beispia2 



Ein halbharter PUR-Weicfaschaum mit «ncm Rohgewicht 
von 10 kgfrn? wurde mit dem pulverfbrmigen Haizsystem 
gem§fi Beispiel 1 nut einem Flflchengewicht von 300 g/m^ 
50 gleichm^ig bestzeut und wLedenun zwischen 100 und 
1 30°C das Haizsystem nun jedoch auf dem halbharten PUR- 
Wcichschaum fixierL AnschlicBend wiurdc in einem ver- 
gleichbaren dzeidimensionalea PreBwerkzeug bei 200°C 
uzid einem Druck von 100 1 60 s lang gqsreBt und vezformt 

ss 

Beispiel 3 

Als Trager wurde ein PES-Deckvlies (30 g/m^ nrit dem 
pulverf5rnrigen Harzsystem gem§Q Beispiel 1 in einem RS- 

60 chengewicht von 300 gfrn? gleichmaBig bestreuL In einem 
weitmn Arbeitsgang wurde die Harzschicht im Bereich von 
100 bis 1 30°C auf dem Deckvlies fixiert Die Halbware 
wurde ^ann riickseitig auf einen halbharten PUR-Wcich- 
schaum nrit einem Rohgewicht von 10 kgfrc? aufgelegt und 

65 mit dnem dreidimecsionalCT RccBwcrkzeug bed 200**C und 
einem Druck voo ICX) 1 60 s lang verfbrmt 
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Bei3piel4 

Als TVager wurdc cin PES-E>cckvlic8 (30gAii^) mil dem 
pulveifbnmgen Harzsystem gemaB Beispiel 1 mit einem 
FlSchengewicht von 3(X)g/m~ glelchmMfiig bestreut Ad- S 
schlieflpJTfl wiiide das Harzsystem bed Tfemperatiiren im Be^ 
reich von 100 bis 130°G auf dem Dcckvlics fixieit. Die so 
crhaltene Halbwaie wurde dann zwischen zwei 10 mm haU>- 
harte PIXR-Wachschaumplatlen mit edcem Rohgewicht von 
jeweils 10 k^a? eangelegt und in einem dreidimeosioiialen LO 
Prcfiwcrkzeug bci 200°C und einem Druck von 100 1 60 s 
lang veiformL 

Beispiel 5 

13 

Bine 10 mm starke halbharte FUR-Weichschaumplatte 
mil einem Rohgewicht von 10 k.gftn? wuide mit dem pulver- 
f&nnigen Harzsystem gemMfi Beispiel 1 in edner Menge von 
400 g/m^ gldchmaSig bcstrcut und mit dner unbcstreutcn 
1 0 mm PUR- WcLchschaumplattc zusammengelegL Das pul- 20 
verfbnnige Harzsystem diente bier als Mittelschicbt und 
wurde zwischen 100 und 130°C aiif dem halbharten FUR- 
Wdchschaum fixiert und anschlicBend in einem drddimen- 
sionalen PceBwatoeug bd 200**C und einem Diuck woa 
100 1 60 s lang verformt 25 

Beispiel 6 

Eine 10 mm starke PUR-^iiburKischaumplatte mit einem 
Rohgewicht von 80 kg/w? wuide mit eirjem pulverftteiigen 30 
Harzsystem gemaS Beispiel 1 mit einem Flgchengewicht 
von 300 g/m*^gleichm§Big bestreut und mit etner unbestreu- 
ten 10 mm staxken FUR-Verbundschaumplatte eines Rohge^ 
wichts von 80 kg^^ zusammengelegt Das pulverfZ5rmige 
Harzsystem diente bier als KGttelscfaicht und wurcte bd ei- ^ 
ner Tempmiar im Bereich zwischen 100 und 130*C auf 
dem PXJR-\feibundschaumstoff mit dem Rohgewicht von 
80/kg/m^ finer! und anschlieBend in einem dreidimensiona- 
len PreBwerkzeug bei euaar Tempcratur vcm 200**C und ei- 
nem Druck von 100 1 60 s verfOTmt 

Patentansprtiche 



tung aufweist 

7. FonnteilnachAns^ch6,dadurcbgekennzeicfanet, 
daB das SpinnvUes ein Fllcfacngewicht von 20 bis 
80 g/m? aufweist 

8. Formteil nach einem oder m^ueren der Anspdkhe 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafi es Phenol-^ei, 
Formaldehyd-ftci, Schwcmietall-frci, insbesonderc 
Cadmium-frei, Minoalfas^-fiei, Lnsbesoodere Glasfa- 
ser-&ei und/oder ftei von FUior-Chloi^Kohlenwasser- 
3to£renist 

9. Vcrfahrcn zur Horstellung von Fcmnteilcn nacb ei- 
nan od«^ mchrerwi der Ansffftiche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi man das Substrat mit dem pulverfdr- 
migen Harz veisieht und bei erhfthter Tbmperatui; ins- 
besonderc im Bereich von 100 bis 140°C in einem 
Wintzeug, gegebenenfalls unter erbohtem Druck, das 
Harz fixiert, die Geometrie des Formteils einstellt und 
die Harze der IV^erschicht vemetzt 

10. Verfahrrai zur Herstellung von Formteilen nach ei- 
nsm Oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi man 

a) ein Spinnvlies mit einem pulveifonnigen Harz 
versicht und bci ein« Tempcratur von 100**C bis 
140°C das Harz fixiert, 

b) die gemSB a) erhaltene Halbware mit der frei- 
liegenden OberflScbe derlt^eischicht mit einem 
Substrat in Kontakt bnngt, 

c) die Geomctrie des Formteils dnstelU und 
d^ die Haize oex THgerschicht vemetzt. " 

11. Verfahren nach Ans(ffuch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Einstellung der Geometrie des 
Formteils das Pressen, Stanzen, Schneiden, ' Hinter- 
schneiden, Umbugen und/oder Formschragen"-umfaBL 

12. \ferfahren nach dnem der Anspriiche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die lYSgerschicht bei dner 
Tempraraiur von 140*'C bis 230**C im Berdch yon 30 s 
bis 2 min vemetzt wird, 

13. \ferfahren nach einem der Anspdkhe 9 bis 12, da- 
durch gekeimzeichnec, dafi man die Endvemetzung der 
TrSgecscbicht iimerfaalb oder aufierhalb des Formweik- 
zBugs, gegebenenfalls mit StrahlimgswSrme vomimmt 



1. Selbsttrag^xles Automobilformtdl umfassetid we- 
nigstens ein Substrat tnit geringer Eigensteifigkdt und 4S 
wenigstens eine damit verbundenen IV^erschicht, da- 
darcfa gefcciuaa^Ghiset, daS die TrSg^schicht aus ge- 
harteten pulv«:farmigen Harzeo besteht 

2. Formtdl nach Anspruch 1, dadurch gekmnzeichnet, 
dafi das Substrat Schaumstof^ Schaumstoffpkttea, SO 
Verbundschaumplatten od£X Partikelvubunc^Latten, 
Nadelvliese und/oder Naturfasearvliese umfafiL 

3. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekesnnzeichnet, 
dafi die TVagerschicht Epoxidharze, Polyester-Epoxid 
harze, Acrylathaize trnd/odst Polyurethanharze um- SS 
faBt. 

4. Formteil nach einem d& Ansprtlche 1 bis 3, dadurch 
gekeonzeichnet, dafi da3 Flacbengewicht der THger- 
schicht 200 bis 6(K)g/m^, insbesondeiB 300 his 
SOOg/m^bcoagL « 

5. Formtdl nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gdcennzdchoet^ dafi die 'Mgerschicht aus unvemetz- 
ten PulveriackabSilen, insbesondere einer Ibilchsn- 
grdfie von w^ger 1 bis 80 pm, insbesondere 5 bis 
50 \sm herstellbar isU ^ 

6. Fonntdl nacb einem der Anspr(k:he 1 bi3 5, dadurch 
gekennzeidinet, dafi die fteilicgende Oberfiache der 
Tragmchicht ein SpiimvUes oder eine Inertbescbich* 



